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1.- RESUMEN  
 
El presente trabajo es el testimonio de una realidad, de una empresa grande 
bien conocida, competente, como lo es PERUTALIA S.A., empresa como 
MOTTA, con marca patentada reconocida en el Perú y extranjero donde ejercí 
la labor de inspector de calidad en el departamento de laboratorio de análisis 
químico.  
 
Motta tiene varias líneas de producción unas orientadas a caramelos, dulces 
que tienen como insumos el cacao, chocolate, otra se orienta a la producción 
de bizcochuelos y la gran línea que esta dedicada a la producción de 
panetones  
 
Bajo una receta de preparación se obtiene la masa final que es controlada en 
su proceso de desarrollo hasta la obtención del producto. Esta función lo 
realiza en el laboratorio los resultados de los análisis y las soluciones 
planteadas permiten un producto óptimo con las características que son 
conocidas en el mercado.  
 
Este trabajo comprende el año 1997 exponiendo los resultados del producto 
final en desarrollo de la masa en tres (periodos) resúmenes correspondientes a 
tres campañas bien marcadas: una campaña de rutina que se hacen los meses 
de Febrero, Marzo, Agosto, Setiembre, la campaña de fiestas patrias que 
comprende los meses de Abril, Mayo, Junio, Julio y la gran campaña de 
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Diciembre que va del mes de Agosto a Diciembre en donde el volumen de 
producción es mayor se complementa el control con la degustación y adrede se 
trata al final, por ser de suma importancia el control de contingencias.  
 
Por ser una producción que tiene patente por ende tiene secreto industrial y por 
el compromiso que hacemos de fidelidad los datos aportados son aproximados 




2.- OBJETIVOS  
 
2.1.  Objetivo General  
 El trabajo trata del control de calidad que realiza el laboratorio de la 
empresa Perutalia S.A. del proceso de producción de panteones “Motta”. 
Tiene una parte expositiva de algunos principios teóricos que son 
requeridos para reconocer científicamente: el avance del proceso, 
problemas surgidos con la correspondiente corrección, solución y 
medida de prevención. 
Se presentan resultados de las variables como: acidez, volúmenes, 
alturas, pesos, tiempos, temperaturas, que se tabulen en tablas que 
permiten, el análisis, estudio de comportamiento en el proceso. 
También se expone como parte del control de calidad la degustación, 
cuya valoración agrega un criterio importante de calificación del 
producto. 
Destacamos con suma importancia el control de contingencias que 
muchas empresas no lo asumen que su descuido acarrea grandes 
problemas al consumidor por ende a la empresa. 
El trabajo presentado de esta manera tiene como objetivo principal la 
comprensión del proceso de control de calidad que se realiza el 
laboratorio al proceso productivo con el fin de obtener un producto 






2.2. Objetivo Especifico  
 
2.2.1. Resaltar que la labor del laboratorio de la empresa en el proceso de 
control de calidad que permiten obtener un producto óptimo de 
panetones. 
2.2.2. Ante los problemas surgidos (anormalidad) en el proceso productivo, 
sobre la marcha se plantean, soluciones. 
2.2.3.  De las anormalidades y soluciones de procesos anteriores se elaboran 
planes de prevenciones. 
2.2.4. Determinar temas de investigación y de estudio, por citar algunos: 
formación de cavidades en el interior del panteón; formación de grumos 
en torno a sus tamaños y grados de dispersión; determinación de la 
conductividad térmica para distintos envases de celulosa (pirotines) que 
contienen la masa del panetón, tipo de margarinas que permitan el 
óptimo en la transmisión de calor. 
2.2.5. Incentivar a desarrollar un panetón mejorado con productos nativos 
como la quinua, kiwicha, harina de camote, papa, probablemente los 
costos de producción se elevarán pero será superado por las 
condiciones del mercado que se ha determinado que el producto ya es 
una necesidad una tradición y que el consumidor peruano ha aprendido 
a pagar la buena calidad 







La revista de la confederación de comerciantes Conaco del mes de Enero de 
1998, en un estudio realizado indicaban que las producciones del los años 
1995, 1997 mostraban un crecimiento, que el paneton se estará constituyendo 
producto de consumo tradicional, es decir la necesidad del poblador fijaba en 
satisfacer su consumo en este producto.  
 
Este nicho  de consumo en aumento ha incentivado la aparición de nuevas 
empresas creando un marco competitivo, apuntado al sabor, textura, color, 
peso, cantidad de fruta confitada, sobre todo precios. Estos considerandos la 
empresa Motta lo tiene presente y considera como una parte de su éxito, la 
labor de control de calidad de su laboratorio la cual se apoya grandemente, en 
su personal responsable y consciente de ser también un pilar importante. La 
empresa se mantiene en el mercado, su producción total es asegurada por los 
compromisos antelados de venta quedando un alto porcentaje de pedidos no 
cubiertos; frente a este posible desborde la empresa esta efectuando estudios  
de un proyecto de ampliación.  
 
Este trabajo es la exposición de un hecho real en marcha con el objeto de 
incentivar a los estudiantes y profesionales a realizar empresas que son 
manejadas con un adecuado control de calidad, de tal forma que el producto a 
producir tenga un nicho de mercado y competir con otras empresas siempre 
con éxito.  
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4.- LABORATORIO DE LA EMPRESA MOTTA  
 
La empresa “Perutalia S.a.” , “Motta” se localiza en la Avenida Venezuela 
Cercado de Lima con un área aproximada de 5,000 metros cuadrados, su 
laboratorio tiene un área aproximado de 80 metros cuadrados (10x8 m2) y 3 
metros de alto; sus paredes están cubiertas de mayólica blanca debidamente 
equipado con instrumental de laboratorio; tiene 03 mesas fijas enchapadas con 
mayólica blanca provistos de un adecuado sistema de agua y desagüe; hay 04 
mesas metálicas 02 mesas de escritorio. Tiene una unidad de almacén 
(adjunto) que guarda ordenadamente equipos de laboratorio de repuestos, 
reactivos, complementos de unidades eléctricas y otros se accede a una 
biblioteca con mesa de estudio  que esta dotado de un adecuado lote de libros 
y acervo documentario. 
 
En caso de accidentes que ocurra en el laboratorio hay un botiquín de auxilio. 
El laboratorio esta conectado al sistema de perifoneo que permite la 
comunicación y contacto personal.  
 
Se percibe un ambiente grato, que favorece el buen desempeño en el trabajo. 
El laboratorio esta debidamente certificado por INDECOPI y brinda un 
excelente apoyo técnico a las áreas  de supervisión. 






























GRÁFICO Nº 1 
 
ETAPA DE  
ESPONJA 




DIRECTOR  FERMENTACIÓN  

































 FINAL  
14 
 
4.3. NORMAS DE CALIDAD QUE OPERA EL LABORATORIO  
 
El laboratorio tiene operatividad segura en sus resultados basado en  
Requisitos generales para la competencia técnica de los laboratorios de 
calibración y ensayos contenida en la guía ISO/IEC 25 
Sistemas de calidad que asegura la producción contenidas en la NORMA ISO  
 
La calidad esta basada en:  
 
Se recibe capacitación permanente con el fin de estar actualizados en la 
técnica de ensayo actividad que es realizado por la dirección del Departamento 
de Calidad, constituido por un cuerpo colegiado integrado por un químico y dos 
ingenieros químicos  
 
Tiene un departamento de biblioteca que controla un sistema documentario que 
comprende un manual de calidad, los procedimientos, instrumentos, métodos 
de ensayos, registros. También se encuentran casos de procesos tipo con un 
sistema de acciones correctivas y preventivas que permite verificar y solucionar 
cualquier problema. El acceso es exclusivo para el personal de laboratorio  
 
El análisis de laboratorio de producto final se realiza mediante diez pruebas con 
resultados promedios, la dispersión ocurren en márgenes pequeños (5%) más 
o menos alrededor del óptimo esto constituye una regla. En casos anormales 
se vuelve a realizar un nuevo análisis, en esta oportunidad  con otra muestra y 
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ahora con supervisión colegiada que detectan el origen del resultado y 
determinan la solución  
 
Cada quince días se realiza reuniones, entre personal de laboratorio, 
supervisor de calidad, Jefe del Departamento con el fin de exponer problemas 
presentados y su solución a los problemas y aplicación a los nuevos 
 
Finalmente la dirección de calidad realiza auditorias cada mes para constatar 
resultados y determinar la eficiencia. 
 
5.- LABOR DEL INSPECTOR DE CALIDAD EN EL LABORATORIO  
 
La labor que realiza r el Jefe de Laboratorio consiste en validar, implantar y 
aplicar métodos, procedimientos de acuerdo a lo requerido.  
Además tiene las siguientes obligaciones  
Determinar los procedimientos correspondientes requeridos  
Cumplir estrictamente los procedimientos establecidos por  el laboratorio  
Supervisar y orientar diariamente todas las actividades programadas  
Supervisar la calidad de los reactivos, soluciones, materiales y equipos 
necesarios para los análisis, de tal manera que asegure su correcto desarrollo. 
Supervisar el cumplimiento de los problemas de calibración y mantenimiento 
preventivo de los equipos, de tal manera que asegure la operatividad de estos  
Reportar resultados, acompañados de conclusiones y si fuese el caso realizar 
un informe sustentatorio  
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Recibir y exigir constante capacitación  
Velar por el mantenimiento de la confiabilidad con total independencia de los 
resultados obtenidos  
Identificar anormalidades, ante esto proponer acciones correctivas de ejecución 

































PRODUCTO FINAL  
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5.2. LABORES REALIZADOS EN LA EMPRESA  
 
La labor realizada profesionalmente en PERUTALIA S.A. A través de la 
empresa Motta fue desde Diciembre del Año 1993, que concluyo en Diciembre 
del año 1997, en la función de inspector de calidad desarrollando en el 
departamento de laboratorio análisis de muestras, obteniendo resultados, 
elaborando conclusiones, recomendaciones al jefe de laboratorio.  
 
En el transcurso de mi labor pocos eventos anormales han ocurrido porque se 
han evitado errores, todas las áreas intervinientes en el proceso han actuado 
con gran profesionalismo, en los casos de atención (problema) se ha tenido la 
ocasión de poner a prueba la capacidad profesional usando los conocimientos 
experiencia y raciocinio. 
 
Queda la satisfacción de haber ejercido la profesión en una empresa 
importante en donde uno se siente importante por la gran responsabilidad que 






5.3. PROCEDIMIENTOS DE ANÁLISIS  
 









































6.- LA INDUSTRIA DE LA PRODUCCIÓN DE PANETONES EN EL PERÚ 
Por los años 1980 surge incipientemente con productos ya tradicionales con los 
llamados bizcochuelos o (bizcochito) o los panes grandes dulces de hogaza 
que en su mayoría se producían artesanalmente, producción que atendía un 
nicho de consumo. Esta situación de mercado fue aprovechado y uno de los 
pioneros se puede decir que fue la compañía Motta, que posteriormente 
D’onofrio, Sayón, La Marina de Guerra estos con producción a gran volumen, 
paralelamente empresas pequeñas. Todas supieron implementar recetas 
foráneas y tecnología de punta que lograron hacer del panetón un producto 
tradicional.  
 
En la actualidad la competencia de venta es fuerte cada empresa realiza 
estrategias de marketing apuntando al sabor, precio, oportunidades financieras, 
etc.  
La empresa Motta ha sabido mantener y aumentar sus ventas al lograr un 
producto aceptable al gusto creando una necesidad de satisfacer a pesar de 
precio que es ligeramente mayor al promedio de los otros.  
 
La producción de 1997 ha sido a pedido de sus clientes con contratos 
adelantados y pagados para la entrega de las fechas festivas nuevos clientes 
han solicitado quedando la demanda insatisfecha, motivo por el cual  la 
directivas están proyectando la ampliación o creación de otra planta que 




7.- PRINCIPIOS TEÓRICOS  
 
En la elaboración del panetón interviene varios insumos tendientes a variar su 
estado en otras condiciones adversas intervienen la harina (almidón) como 
elemento principal, azucares grasas, aceites, etc, que es necesario conocer su 
estructura molecular (química) características posibles reacciones secundarias 
por efecto de contacto con otros componentes o nuevas condiciones del 
sistema como puede ser la aparición de hidrólisis, condensación, fermentación 
formación de alcoholes u otra, que su presencia indeseada sea detectada 
tempranamente y solucionada adecuadamente.  
 
Especial énfasis se debe fijar la atención a la calidad de la yema del huevo que 
aporta proteínas, vitaminas, minerales como el hierro que fácilmente pueden 
ocasionar reacciones secundarias que pueden afectar un lote de producción.   
 
El proceso de control lo realiza el laboratorio a través de las valoraciones de 
neutralización con ayuda de la sensibilidad de indicadores.  
 





Exponemos los siguientes:  
 
7.1. Carbohidratos: 
Tienen a menudo la fórmula Cx (H2O) y parecen carbono hidratado. Los 
carbohidratos más simples son aquellos que no pueden dividirse en 
carbohidratos más pequeños, son los monosacáridos.  
Los que se dividen por hidrólisis producen dos anillos de monosacáridos se les 
denomina disacáridos, de tres moles trisacáridos, menores de diez anillos  son 
los oligosacaridos, los mayores de diez anillos  son los polisacáridos. La 
maltosa y la sacarosa (demesa) son disacáridos. 
 
1 mol de maltosa   Hidrolización  2 moles de glucosa  
       H2O + H+  (Monosacarido)  
  Sacarosa    Hidrolización  glucosa + D (+) fructuosa   
       H2O + H+  (Monosacaridos) 
 
La harina que se elabora el panetón es principalmente almidón constituyente 
de papas, arroz, frijol, trigo, alverjas.  
 
La reacción de fotosíntesis en general tiene como ecuación:  
 
XCO2 + YH2O + Energía Solar   CX (H2O)y + xO2 
Tiene su reacción de metabolismo  
Cx(H2O)y + XO2  X CO2 + energía  
23 
 
También se puede hidrolizar  
 
1 Mol Almidón  
    Hidrolización  
1 Mol Celulosa      H2O + H+  n  Moles de glucosa  
 
 
7.2. Alcohol Etilico  
 
Es un ácido débil de acuerdo a esta relación  
Alcano < amoniaco < alquino < alcohol < agua  
     Más ácido  
 
 
Su punto de ebullición es a 78.50 ºC  
 
Se puede preparar por fermentación de azúcares por medio de levaduras 
(contienen enzimas)  
 
C6H12O6  Levadura   2CH3CH2OH+2CO2 
   α –glucosidasa (RENDIMIENTO 95%)  
 
7.2.1. REACCIONES DE LOS ALCOHOLES  
Se clasifican en dos grupos generales  
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1.- Por ruptura del enlace O-H (se comporta como ácido)  




 C - O H  C - O - H 
 
 
7.3. Maltosa  
Cuando la enzima diastasa hidrolisa al almidón uno de los productos es un 
disacárido que es la maltosa  
 
Maltosa  H2O + H+  2 moles de D – (+) – glucosa  
  Hidrolisa  
 
7.4. Lactosa  
Es un disacárido  
 
Lactosa  H2O + H+  D-(+) glucosa + galactosa  
  Hidrolisa  
 
7.5. La levadura  
Contiene enzimas que promueven una serie de reacciones (catalizador) son 
moléculas de proteínas  complejas y muy grandes por ejemplo la succinato 
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deshidrogenasa tiene un peso molecular de 175,000 contiene 4 átomos de 
hierro y cambia su estado de oxidación de +2ª + 3  
Fe++    FE+++ 
A medida que la enzima se oxida y se reduce, tiene un asombroso parecido al 
uso de los metales catalíticos en la hidrogenación y deshidrogenación  
 
7.6. Proteínas  
Polímero biológico que tienen pesos moleculares muy altos; la lizozima una 
enzima que es relativamente más pequeña tiene un peso molecular de 14,000. 
Son poliamidas y sus unidades monoméricas son aminoácidos.  
 
Los organismos superiores no pueden sintetizar todos los aminoácidos que 
necesitan para su proteína. 
 
H2 -   N –  CH  – C – OH 
R 
Se presentan como poliamidas en las proteínas:  
           O     O         O  
NH –  CH  – C - NH –  CH  –C – NA   -  CH  –C –NH – CH –  





7.7. Valoración  
Al añadir una base a la disolución de un ácido el pH de la disolución se 
incrementa tal como muestra el gráfico Nº 5 
 
 
VOLUMEN DE BASE 
GRÁFICO Nº 5 
 
La reacción de neutralización es  
 




7.8. INDICADORES  
Son ácidos débiles o bases conjugadas de ácidos débiles, cuyas formas ácidas 
o básicas conjugadas tienen color diferente  
La disociación es:  
 
H I n    H+  + In– 
 
DISPERSIÓN O VARIACIÓN  
Es el grado de extensión de los valores alrededor de un valor medio  
Desviación media .- Esta definido  
 
M.D. =  
 






8.- APORTES TÉCNICOS REALIZADOS  
Como se indicó inicialmente la industria del panetón está en auge, de unas 
pocas empresas ahora están dedicadas varias, han visto que el mercado exige 
más demanda en su consumo. Para asegurar una producción exitosa (costo 
beneficio) requiere considerar como una de las partes fundamentales saber 
manejar las variables que intervienen en el proceso; cualquier alteración de 
éllas es importante detectarlas a tiempo, que con soluciones permitan su 
corrección y sirvan de prevención para otra nueva producción.  
 
Al iniciar la labor solo encontré trabajos de análisis al producto final con dos 
análisis que daban un informe general, se propuso realizar diez  pruebas, 
cuyos datos se tabularon para realizar un mejor estudio y agregar un 
tratamiento estadístico posteriormente se propuso realizar análisis de la masa 
en las etapas de esponja etapas de reforzamiento. A raíz de las malas noticias 
que sucedieron en otras empresas por el consumo de panetones al encontrar 
objetos extraños, presenté tempranamente un bosquejo llamándolo control de 
contingencias que también fue implementado. Estas medidas permitieron que 
el proceso se desarrolle con normalidad.  




8.1. Análisis standar del producto  
 Solución básica 1,6 x 10-2 N  
 
Tabla Nº 1 
19ºC  a  20ºC  
 Volumen 
(ml) 




 3.90 8.59 5.400 21.35 945 
 3.80 8.57 5.420 21.40 946 
 3.90 8.59 5.400 21.47 948 
 4.00 8.60 5.390 21.48 949 
Valor optimo 4.10 8.61 5.380 21.50 950 
 4.15 8.62 5.381 21.50 949 
 4.16 8.62 5.381 21.53 951 
 4.17 8.62 5.379 21.58 952 
 4.18 8.62 5.378 21.60 953 
 4.20 8.62 5.376 21.61 952 
Promedio  4.06 8.61 5.390 21.50 948 
Desviación  
Media  
   0.61 2.19 
 
Los resultados de la tabla Nº 1 nos muestra que a mayor volumen de titulación 
le corresponde mayor pH, mayor altura y peso del producto.  
La dispersión de los resultados no es amplia están concentrados alrededor  de 
los  valores óptimos.  
Los valores buscados para el producto final son de peso 950 gramos, altura de 





8.2.  Análisis del producto en época de frío  
 
Tabla Nº 2 








 3.70 8.56 5.43 20.00 935 
 3.80 8.57 5.42 20.40 938 
 3.82 8.58 5.41 20.50 9.39 
 3.84 8.58 5.41 20.8 940 
 3.86 8.58 5.41 21.00 943 
 3.87 8.59 5.41 21.20 945 
 3.90 8.59 5.40 21.35 947 
 3.93 8.59 5.40 21.40 950 
 3.95 8.59 5.40 21.45 953 
 3.98 8.60 5.40 21.46 954 
Promedio  3.86 8.8 5.42 20.95 944 
Desviación  
Media  
   0.43 5.4 
 
Los resultados de la tabla Nº 2 nos muestra la misma tendencia que a mayor 
volumen de titulación mayor es el pH, la altura y peso alcanzado son menores 
al óptimo mostrando una dispersión baja en los valores de la altura y mayor en 





8.3. Análisis del producto en época de calor   
 
Tabla Nº 3 








 4.19 8.620 5.38 20.40 940 
 4.21 8.624 5.37 20.50 950 
 4.24 8.627 5.37 20.80 953 
 4.25 8.628 5.37 21.00 956 
 4.30 8.630 5.36 21.30 958 
 4.35 8.638 5.36 21.49 961 
 4.38 8.641 5.35 21.53 964 
 4.39 8.642 5.35 21.80 965 
 4.41 8.644 5.35 22.50 967 
 4.43 8.646 5.35 23.00 969 
Promedio  4.32 8.630 5.37 23.73 958 
Desviación  
Media  
   2.3 6.1 
 
Los resultados de la tabla Nº 3 mantiene las tendencias en la proporcionalidad, 
es un estado anormal muy alterado, la dispersión de los resultados es mayor. 
Aparentemente los resultados físicos son mayores (altura peso) que van en 
detrimento a la constitución interna como la textura, aparición y puntos 





8.4.- ANÁLISIS DE LA MASA  
Es relevante conocer el estado gradual que avanza en el tiempo la 
fermentación, puede acelerarse o retardarse que lo determinará el grado de 
acidez. Estas anormalidades suceden generalmente por la acción de la 
temperatura, condiciones de la levadura estado (frescura) de la yema de 
huevo, azucares alteración de la harina (masa) reacciones secundarias. El 
control se realiza desde la etapa de esponja hasta la entrada al horno. Se toma 
la muestra se mide su temperatura, a continuación se valora determinando su 
grado de acidez, si es anormal se le somete a acciones correctivas como 
tratamiento térmico ya sea refrigerando (bajar la temperatura) elevando la 
temperatura, conjuntamente con la adición de mejoradores, calidad de 





8.4.1. Análisis en etapa esponja  
 
8.4.1.1. Análisis a temperatura estándar  
 
Tabla Nº 4 
 






pH pOH Temperatura 
(ºC) 
0 1.90 8,40 5.60 18.50 
10 2.10 8,45 5.55 19.20 
20 2.75 8,56 5.44 19.70 
40 3.1 8,61 5.39 20.50 
50 4.90 8,81 5.19 21.80 






8.4.1.2. Análisis en época de frio, 17ºC a 18ºC   
 






pH pOH Temperatura 
(ºC) 
0 1.50 8.30 5.70 16.00 
10 1.80 8.39 5.61 16.50 
20 2.00 8.44 5.56 17.40 
40 2.80 8.57 5.43 17.80 
50 3.60 8.67 5.33 18.03 





8.4.1.3. Análisis en época de calor 24ºC a 25ºC  
 





pH pOH Temperatura 
(ºC) 
0 2.50 8.52 5.48 22.80 
10 3.30 8.63 5.37 23.20 
20 3.60 8.67 5.33 24.30 
40 5.60 8.82 5.18 24.70 
50 5.40 8.85 5.15 25.60 
60 5.50 8.86 5.14 26.00 
 
En la elaboración de la masa es relevante conocer su estado gradual de 
desarrollo a través de la medida de valores como la acidez, temperatura, 
crecimiento en el tiempo.  
El análisis de la masa en la etapa esponja a 19ºC – 20ºC según Tabla Nº 4 nos 
muestra que a medida que transcurre el tiempo, el volumen de titulación, 
temperatura del sistema aumenta, señal que la masa esta en proceso. 
Mostrando las condiciones óptimas que siempre se deben seguir.  
 
La tabla Nº 5 nos muestra un desarrollo inferior, con volúmenes de titulación y 
temperatura menores a la tabla Nº 4. 
 
La tabla Nº 6, los valores son mayores a los dos anteriores, presentando un 
estado más alterado (excitado). 
La etapa esponja es determinante en la corrección del sistema que debe estar 




8.4.2. Análisis en etapa de reforzamiento  
 
8.4.2.1. Análisis a temperatura estándar 19ºC a 20ºC  
 
Tabla Nº 7  






pH pOH Temperatura 
(ºC) 
0 1.80 8.39 5.61 19.00 
15 2.00 8.44 5.56 19.40 
20 2.75 8.56 5.44 20.50 
30 4.50 8.77 5.23 21.40 
40 5.10 8.83 5.17 22.30 
50 6.00 8.90 5.10 23.40 







8.4.2.2. Análisis  17ºC  a  18ºC 
 
 
Tabla Nº 8 






pH pOH Temperatura 
(ºC) 
0 0.61 7.9 6.10 18.20 
15 0.90 8.08 5.92 18.50 
20 1.10 8.15 5.85 18.8 
30 1.40 8.6 5.74 19.10 
40 1.70 8.30 5.7 19.30 
50 1.90 8.40 5.60 19.50 




8.4.2.3. Análisis época de calor, 24ºC a 25ºC  
 
Tabla Nº 9 






pH pOH Temperatura 
(ºC) 
0 2.10 8.45 5.55 24.00 
15 2.50 8.52 5.48 24.40 
20 3.64 8.68 5.32 24.50 
30 4.90 8.81 5.19 25.20 
40 5.60 8.87 5.13 25.80 
50 7.00 8.97 5.03 26.30 
60 7.50 9.00 5.00 26.40 
 
La tabla Nº 7 muestra valores de aumento del volumen de la titulación hasta el 
minuto 50’ manteniéndose constante hasta el minuto 60’, tiempo en donde la 
fermentación, temperatura, crecimiento se ha desarrollado hasta un 90%, 
condiciones que indican el momento de entrada al proceso de horneado.  
 
En las tablas Nº 8 y Nº 9 los valores son menores y mayores a la tabla Nº 7; 
son estados anormales que si prosigue se obtendrá un producto alejado al 
óptimo con características físicas y sabores no deseados.  
 
El proceso siempre va oscilar entre estos extremos. La corrección es acercar al 




8.5.  TRANSFERENCIA DE CALOR EN EL SISTEMA (S)  
La transferencia de calor involucra preponderantemente dos 
mecanismos:  convención, conducción. El mecanismo de transmisión de 

















← L1 →  ← L2→         ← L3 → 
 
GRÁFICO Nº 6 
 
Donde:  
Th= Temperatura del gas caliente (horno)  
T1 = Temperatura Superficial  
T2 = Temperatura interfase celulosa – margarina  
T3 =Temperatura interfase margarina – masa  
T4 = Temperatura Central  




CELULOSA           MASA 
  






  ← K1 →          ←K2→        ←K3→ 








El sistema se expone a los gases calientes (aire) del horno, donde se 
realiza la transferencia de calor, estableciéndose por cada parte las 
siguientes ecuaciones:  
 
Q h→1  = hh A (Tn – T1)     (1) 
 
Q 1→2  =       (2) 
 
Q 2→3  =       (3) 
 








Q 2→3  = K2 A (T2-T3)   (6) 
    L2 
 
Q 3→4  = K3 A (T3-T4)   (7) 
    L3 
 
Se considera el estado estable donde Q es igual para el sistema al 
despejar las diferencias de temperaturas y sumarlas se obtiene 
Q =   (8) 
 
Q =        (9)  
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La ecuación Nº 8 sólo relaciona la temperatura del horno y la 
temperatura central. 
 
El agregado de margarina tiene dos principales efectos:  
1.- Facilitar la transmisión de color,  
2.- Evitar el quemado (espesor de quemado)  
 
PRINCIPALES EFECTOS DE LA TRANSMISIÓN DE CALOR  
 
- Aceleramiento de fermentación que determina principalmente en el 
crecimiento de la masa  
- A 43ºC las proteínas sufren coagulación  
- Aproximadamente a los 55ºC se inactiva la levadura, se inicia la 
gelificación del almidón es decir la cristalización proporcionando la 
estructura del panetón  
- Aproximadamente a los 85ºC las proteínas alcanzan una constitución 
constante  
- La cocción empieza desde los 18ºC hasta los 250ºC el final del 
horneado lo determina el criterio profesional; haciendo notar que aún a 






8.6. DEGUSTACIÓN.- Parte de la muestra queda para degustar, se reporta el 
gusto del estado agridulce, aroma grado de suavidad al masticar, pasar alguna 
sensación de gusto desconocida, generalmente la anormalidad  de estos 
apunta a la cantidad de levadura, azúcar o estado de las yema de huevo, 
calidad de las frutas, estado de las pasas (vinagres).  
 
En el caso del proceso lento el producto a degustar ofrece sabores distintos: 
unos insípidos (sin azúcar) otros demasiados dulces, no tiene aroma.  
La masticación es dificultosa por tener la constitución de una masa chiclosa. 
En el caso del proceso excitado el producto a degustar presenta un sabor 
amargo (ácido) en otras salado. El aroma que despide tiene olor a rancio 
(fermento). La miga tiene un aspecto a vidrioso se granula fácilmente al 
contacto,  la masticación pareciera estar realizando sobre tostadas (pan 
tostado). 
 
La gran diferencia en la buena calidad establece la degustación del producto 







8.7. Control de contingencias  
En la mayoría de procesos productivos no se toma la debida atención a este 
control, porque se dá como que tiene un carácter automático (obvio) 
constituyéndose en un error grave. El proceso productivo puede cumplir 
minuciosamente todas las normas, procedimientos técnicos, recetas y  otras 
para obtener aparentemente un producto óptimo, final; el juzgador final es el 
consumidor que relega las características bondadosas del producto. 
 
Al encontrar objetos no constitutivos por ejemplo: pelos, piezas dentales, restos 
de uñas, pedazos de vidrios, anillos, alambres, cuerpos extraños, etc, que al 
consumirlo afecta la salud; estos inconvenientes también causan perjuicios a la 
empresa que van con denuncias administrativas penales, intervención de las 
autoridades que sancionan con llamadas de atención, multas suspensión de 
actividades, aunado al desprestigio (prensa) que repercute en la promoción de 
las ventas y buen nombre de la empresa. 
 
Este control tiene que ser constante desde la entrada de los insumos al 
almacén hasta el empaque del producto final tiene que ver con la calidad de los 
insumos (pureza, buen estado), limpieza de ambientes de equipo personal 
uniformado perfectamente aliñado en buen estado de salud, atención a la 
maniobrabilidad, constantemente realizar recomendaciones.  





9.- CARACTERÍSTICAS DEL  PRODUCTO ÓPTIMO  
Los envases llamados pirotines que tienen medidas fijas como el diámetro de 
17 centímetros, altura 15 cm espesor aproximado 1/10 de milímetro, son de 
celulosa especial, untado de (grasa) marganina especial que evita la cocción 
exagerada. Se coloca la masa, dejándola reposar y seguir con la fermentación 
con un desarrollo hasta un 90%, tiempo de colocación en la faja de acceso al 
horno; se coloca invertido de tal manera que la gravedad aunado con la 
temperatura favorecen el crecimiento (altura) y formación del domo tal como se 
muestra en el Gráfico Nº  
     
dp= diámetro de pirotin = 17 cm  
  
hp= altura e pirotin   = 15 cm   hp       dp         h 
  
hd= altura de domo  = 6.50 cm    hd 
         
h= altura total   = 21.50 cm  
 








10.- DISCUSIÓN DE RESULTADOS  
 
1. La producción del producto óptimo está, sujeta a condiciones de varios 
parámetros a controlar  
2. La elevación del pH puede estar determinado por el exceso o deficiencia 
de las cantidades de levadura, también puede ser alterada por su estado 
(conservación) o degradación causado por el medio o reacciones 
secundarias  
3. En el crecimiento de la masa, (etapa de reforzamiento),  al 90% el pH 
tiene valores altos y se mantiene constante.  
4. La masa constituida por harina (almidón), azúcar pueden alterarse 
afectando el pH  
5. La yema del huevo es también preponderante en la alteración del pH, 
depende de su conservación (refrigeración) es decir frescos.  
6. La temperatura del medio ambiente influye en el estado de fermentación 
y variación del pH. 
7. La disminución del pH en relación al estado óptimo acarrea en el 
producto final un desorden en los valores altura, peso (disminución) su 
aspecto exterior con un domo poco desarrollado y deforme. 
Internamente con presencia de puntos grumosos. 
8. El aumento del pH en relación del estado óptimo, el producto final tiene 
características externas de ser más grandes con mayor peso 
internamente con puntos grumosos, formación de cavidades, textura y 
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color no uniformes con un domo imperfecto presentando hundimientos y 
superficie ondulantes.  
9. En los dos extremos de los resultados al proceso normal (óptimo) se 
obtiene productos descalificados en la apariencia interna y externa y lo 
importante, que el sabor es no deseado. 
10. La culminación de la fermentación (10% restante) y del crecimiento de la 





11.- CONCLUSIONES  
 
11.1. El control de calidad realizado por el laboratorio es determinante en 
el control del proceso de producción para alcanzar el nivel óptimo  
 
11.2. Es importante conocer la composición química de los insumos que 
intervienen en el proceso de producción que pueden sufrir 
alteraciones debido a la presencia de reacciones secundarias. 
 
11.3. La detección temprana de alguna anormalidad permite corregirla  
 
11.4. Las condiciones climáticas como la temperatura del medio ambiente 
afectan el proceso de producción  
 
11.5. Los análisis se realizan en puntos claves claramente determinados  
 
11.6. El producto a obtener es de una apariencia agradable a la vista con 
una altura y peso óptimo, terminada con un domo de superficie 
esférica, con color externo característico tendiente al marrón; 
internamente con una estructura (constitución) color distribución de 
las pasas y fruta confitada uniformes. Aunado a todo con el sabor 
muy agradable del producto Motta. 
 
 




12.1. Tener en cuenta los principios teóricos a aplicar en el proceso 
para poder comprender su desarrollo, problemas, soluciones. 
 
12.2. Tener en cuenta los resultados (experiencias anteriores).  
 
12.3. Cuidar la buena calidad de los insumos como su estado de 
pureza, conservación, rendimiento. También se debe profundizar 
en el estudio químico de sus constituyentes moleculares, físicos, 
que dan un conocimiento cabal de cómo intervienen o se afectan 
durante el proceso.  
 
12.4. Evitar los procesos anormales expuestos  
 
12.5. No escatimar en los costos de los insumo de buena calidad 
porque garantizan un éxito total  
 
12.6. Instruirse en el aspecto legal (leyes) para constituir empresas, 
tributación afrontar denuncias penales, ver condonaciones 
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A.- RECETA PARA LA PRODUCCIÓN DE LOS PANETONES  
Para producir 250 panetones  
Proceso esponja.- tienen los siguientes ingredientes  
Harina    60.0 Kg  
Levadura    1.60 Kg  
Gluten puratos   1.40 kg  
Acti – plus -5500  0.60 Kg  
Azúcar    8.00 Kg  
Agua     40 Lt  
 
PROCESO REFORZAMIENTO.- TIENE LOS SIGUIENTES INGREDIENTES 
Harina  ..................................................................................................... 40 kg  
Yemas  ...................................................................................................... 12 lt  
Azúcar  .................................................................................................... 24 kg  
Sal  ....................................................................................................... 0.60 kg  
Brillo  ...................................................................................................... 1.0 Kg  
Mixo  ....................................................................................................... 1.0 Kg  
Super suave fresh  ............................................................................... 1.60 Kg  
Gluten puratos  ..................................................................................... 0.60 Kg 
Antimoho puratos  ................................................................................ 0.30 Kg  
Leche en polvo  ................................................................................... 0.30  Kg  
Agua  .................................................................................................... 9.20 Kg  
Acti – plus – S500 ................................................................................ 0.40 Kg  
Manteca .................................................................................................. 9.0Kg  
Margarina  .............................................................................................. 9.0 Kg  
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Pasas  .................................................................................................. 32.0 Kg  
Fruta confitada  .................................................................................... 32.0 Kg  
Esencia de panetón Premium puratos  ................................................. 700 ml  
 
Proceso  
Etapa de esponja  
En la mezclatura se coloca la harina, levadura 1 gluten puratos, acti – plus S-
500, azúcar y se procede al mezclado uniforme aproximadamente de 10 a 15 
minutos. Luego se traslada a la amasadora agregándole agua y se procede a 
amasar por espacio de 10 a 15 minutos. Luego se reposa 100 a 140 minutos.  
 
Etapa de reforzamiento  
Nuevamente se coloca en la amasadora agregando yemas, agua, azúcar, brillo 
puratos y sal se mezcla por 10-15 minutos luego se agrega la manteca, 
margarina mixo, se continua mezclando por 10 minutos aproximadamente; a  
continuación se agrega la esencia puratos, las pasas, fruta confitada y se 
mezcla por espacio de 10 minutos. Terminado se coloca en la maquina dividora 
que corta en porciones iguales en peso y se coloca en los pirotines, se deja 
fermentar hasta lograr un 90% del volumen, luego se hornea a temperatura de 
150ºC – 160ºC por un tiempo de una hora aproximadamente, terminado se deja 
enfriar luego se empaca en bolsas especiales de polietileno se le esparce con 
alcohol aromatizado y se cierra quedando listo para la venta.  
53 
 




Huevo entero 100% (en peso) 
Cascara  10.00 
Yema  31.50 
Clara  58.50 
 
- No aporta fibra ni carbohidrato  
- Contiene los aminoácidos para el organismo  
- Grasas que aporta: ácidos no y polinsaturados (principalmente acido 
linoleico – Omega 3), también la lecitina, fosfolipidos y colesterol. En 
100g  de huevo el aporte de grasa es de 12 gr y 550 de colesterol  
- Minerales.- Excelente  fuente de hierro concentrado en la yema, 
presencia de fósforo  
- Vitaminas.- Gran fuente de vitaminas B12 (cobalamina) concentrado en 
la yema, asimismo aporta vitamina B1 (riboflavina) niacina (vitamina B-3) 
ácido fósfolico, vitamina A, D, E (en la yema), son fuente de colina que 
junto con el acido fólico facilitan el correcto desarrollo del sistema central 
del embrión / feto; también tiene carotenoides, luteína, zeaxantina que 




Composición nutricional en 100gr (huevo entero crudo)  
 
Tabla B 
Agua  77.80 
Valor calórico  159 kcal 
Proteínas  12.90 
Glúcidos  0.60 
Lípidos  11.70 
Colesterol  550 mg 
  
Debe conservarse refrigerados, tiene duración aproximada de 28 días, se 






C.-  Ejemplos de control de contingencias  
 
Ante una denuncia hecha por una persona (consumidor) permite la 
intervención de la autoridad (estado) que después de un proceso termina 
en otra sanción diferente a la que corresponde a la denuncia. Por 
medios periódisticos se han conocidos casos reales de denuncias que 
tienen fundamentos para determinar una sanción, todo esto es un gran 
perjuicio a la empresa por no dar atención a este control.  
 











D.- Modelos de convocatoria (Buena Pro) para adquisición de  
 panetones  
Se presentan dos modelos tipo que da idea como el estado (parte) 
adquiere panetones para sus trabajadores fijando bases, 
especificaciones técnicas documentación legal de la empresa y su 
relación con el estado. 
Cabe indicar que estas cantidades convocadas se repiten con otras 
instituciones, es de imaginar las cantidades de producto que se 




































E.- SISTEMA DE GESTIÓN DE CALIDAD  
Debido al desarrollo de la ciencia en todos los campos, en todos los países 
surgió la necesidad de uniformizar las definiciones, símbolos unidades de 
medición, rangos requisitos, métodos de prueba, requisitos dimensionales, 
requisitos de seguridad, tolerancia, etc, que estén comprendidos en un 
lenguaje universal, necesidad que incentivo a la formación de instituciones que 
desarrollen y publiquen, normas modelos de calidad, gestión, etc, a nivel 
mundial. Es así que fue creada la comisión electrónica internacional (I.E.C) en 
el año 1906 con sede en Ginebra Suiza. Su trabajo se lleva a cabo por medio 
de 104 comités técnicos subcomités y grupos de estudio, también tiene 
cooperación mutua con la organización internacional de normalización (I.S.O) 
con la Unión Internacional de Telecomunicación (IT.E.U) grupos conjunto de 
trabajo (ISO. IEC. JTC.I) tecnología de la información. Esta interrelación da 
como resultado la publicación de normas y guías internacionales. 
 
En el año 1970 la ISO inició su contribución al desarrollo de un sistema de 
calidad para los trabajadores en conjunto emitieron la guía ISO.IEC-025 en el 
año 1972, inicialmente para algunos laboratorios europeos y países 
desarrollados. Posteriormente se fue difundiendo a los demás países.  
Fue reemplazada por la norma ISO IE 17025 que se publicó en Diciembre de 
1999 y fue revisada en Mayo de 2005, la norma es específica para los 
laboratorios de ensayo y calibración. Trata temas como:  
- Competencia de personal 
- Conducta ética del personal  
71 
 
- Conducta técnica del personal 
- Utilización de ensayos bien definidos y procedimientos de calibración 
- Participación de ensayo de pericia  
- Contenidos de informes y certificaciones  
- Amortizar la acreditación de los laboratorios  
 
Todo laboratorio de ensayo debe funcionar con un sistema de calidad que 
cumpla la norma ISO IEC 17025. 
Para implementarlo se requiere de un (proyecto) proceso de implementación de 
un sistema de gestión de calidad que puede definirise (tentativa) en etapas 
hasta lograr su acreditación:  
Etapa A (4 meses)  : Diagnóstico 
Etapa B (4 meses)  : Capacitación  
Etapa C (7 meses)  : Confección de documentos del sistema de  
     gestión de calidad  
Etapa D (2 meses)  : Implementación del sistema de gestión de  
     calidad  
Etapa E (2 Meses)  : Presentación ante la oficina de acreditación 
 
El presente trabajo trata de un proceso de producción regido por el sistema de 
gestión de calidad según los requisitos de la guía ISO 025 vigente desde el año 
1972 al año 1999 que fue reemplazada por la norma ISO IEC 17025. 
 
